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La presente liweiKtion est rdalive a un verre eom- 
poimd. qui est constitue par au znoixis deux vitres 
disposees paTaliedeznent a intexvadle di doirt i'espace 
intermediaiTe est ferme vec I'extfirieur a I'aide de 
lames d*6tancheite ou analogues* appiiquees dans 
ia region des borda des viltEes et qui sont reliees 
a cea demieres. Pour autant qu'ik puissent etre 
maintenus suffisamment etariicbes, les verges com- 
pound de ce genre piesentent l*avantage de principe 
qu'ils pennettent une simplification des confitruc- 
tions a vitra^ges, par exempie des battanils de fene- 
tres, et en meme tempa assurent une bonne pro- 
tection des vitres centre la buee et un endiguement 
efficace de la ckaleur. 

Dans un verre compound connu du type sus- 
mentionne, la fermeture etanche de i'espace sepa- 
rant les vitres est obtenue en fixant, par soudage, 
des lames d'etancheite ou analogues. A cet efiet, 
les surfaces toumees Tune vers I'autre des vitres 
sont munies sur ieur bord, par metaEisation sous 
vide, d'une couche meta-llique sur iaqueUe on soude 
enaulte des lames de metal appliquees surlaoe eon- 
tre surface sur la vitre» api^ quoi on soude les 
lames d'etancheit^ sur lesdites lames de mdtal. 
Le mode de £xation. des lames d'etancheit6 est 
extremement onereux, etant donne que, par exem- 
pie, la couche metallique appliquee en premier ren- 
ferme une fraction impontante d'oxydes non souda- 
bles, qui se sont fonnes lors de Toperation de 
metallisation. 11 e^ necessaire, de ce fait, de pro- 
cede r, apres la metallisation, a une reduction de 
la couche appiiquee, puis de preparer cefete couche, 
par Tenduction d'un fondant, a Topenation de sou- 
dage et, finalement, de sender les lames. ^Lors de la 
metaiiisation, de la reduction et des phases indi- 
viduelles de soudage, il se produit chaque fois 
un echauffement <»nsiderable de la region des 
bords du verre, oe qui provoque dea tensions dans 
les vitres. On est oblige* d'autre part, de travailler 
avec un soin extreme pour eviler une sutcchauffe du 
verre au-dessus du point critique d'ediaufPement, et 



ce precisemen-t dans la region psrticulierement sen- 
sible des bords des vitres. Malgre les mesurea fas- 
tidieuses employees, il peut arriver, avec ce verre 
compound, que les points de souduoae qui, dans 
Ieur zone, sont seals a sparer de Tair ambiasit, 
I'espace intermediaire dea vitres deviennent non 
etanches, ce qui nuira k PacOiioni iaolante du verre 
compound et provoquera un embuage des vitres sur 
Ieur face int^rieure* non accessible. Les fuites peu- 
vent notamment prendre naissance aux' endroits des 
soudures. In^lependamment des influences de la 
corrosion, ies plus legers defauts de soudure con- 
tribuent deja a la formation des fuites, de meme 
que les altemances provoquees par les variations 
de ia pression atmospherique. L'eapace compris en- 
•tre les vi'tres renferme un cousin d'aii place soit 
sous pression norm&lev soit sous une depression, 
de sorte qu'en cas de variations de la pression 
atmospherique,. la difEerence de pression enlre I'es- 
pace interieur et I'alr exterieur vaide egalememt. 
D'autrea difEerences de pression sont provoquees 
par le rechaufEement et le xefroidissement du cous- 
sin d'air present dans ledit e^ace intermediaire. 
Cea efionta altemes peuvent se traduire, & la Ion- 
gue, comme mentionn§ ci-dessus, par une non. 
etanchei'te des points de soudtue. 

£n raison des inconvenients susmentionnes, il 
a ete tente de fabriquer des verres compound a 
eapace in-termediaire ferme en repliant I'un vers 
Taut re, apres les avoirs chaufFes, lea bords respec- 
tifs dea vitres, qu'on unissait enauite par fusion, 
Etant donne les efforts ithermiques elevea qu'im- 
pliquent ce repliage et cette fusion des bords des 
vitres, de teJs verres compound ne peuvent etre 
realises que pour des surfaces de dimensions limi* 
tees et sont particulierement exposes a la rupture, 
par suite des e£Eorta elevea auxqnels Us sonft sou- 
mis et aux tensions provoquees par le toait^nent 
thermique, de soiibe que^ par exen^ler deja le trans- 
port de tels verres compound son dea routes de 
haute altitude ou par avions peut amener Ieur nip- 
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ture par. suite de.ia- diminution de la presdon de 
I'air exterieur. 

Tous les inconvenients susmentioimes sont sup- . 
primes par la presente iavention. EUe conceme 
un verre compound du genre cite ci-dessus qui 
est notamment caracterise par ie fait que les lames 
d'etanchei-te ou analogues, sont supportees par leurs 
bords, dans des gorges, des rainures, ou analogues, 
des vitres, Du fart que les bords exterieurs des- 
dites lames sont inseres dans des rainures des vi- 
*res, oi> obtient deja, par cette configuration, un 
effet d'ctancheite dans les zones de conilact des 
vitres a«rec les lames. La realisation des rainures 
peut pratiqnement s'cffedtuer, pour toutes les vitres 
de fenelres couranAeSr sans depense particuliere, par 
meulage ou meme par cdandrage iors de la fabri- 
cation. -Il est egalement adsSment concevable d'uti- 
liser, danfi la pratique, au iieu de bunea d'etancheite 
met^liques, des lames en matiere synthetique, ©e 
preference, les gorges, ou analogues, seront prald- 
quees dans les surfaces planes dea vilores, mais il 
est egalement concevable de les meuler dans le 
bord exierieur lorsqu'il s'agit de verres epais. 

Suivani une autre caracterisldque de I'invention, 
les gorges presenteat, au moins sur. un de ieuis 
•flancs, une depouille formant, par exemple, 4me 
sorte de queue d'aronde. Si, avec ce mode d'exe- 
cution, on remplit, au moins en paj:?tie, la par- 
tie des gorges laassee libre par les bords longi- 
dudinaux des lames, a I'aide d'une masse d'ctan- 
cheite, tdle que, de preference, une soudure fusi- 
ble pour les lames d'etancheite metailiqpies, ou 
bien, pour les lames d'etancheke en matiere syn- 
fthetique, une resine syraihetique se combinant avec 
les lames d'ctancheite et/ou si ies bords iongi- 
tudinaux des lames presentent une suxepaisseiHr 
ou meme si, le cas echeant, le profii de ces bords 
conrespond a la section, transversde des gorges, on 
obtient, grace a ce profii pardculier de la gorge, 
une as:^se sure de la lame d'etancheite et de la 
masse eventuelleroent coulee. Si ies gorges sont 
prevues sur les surfaces toumees I'une vers Tautre 
des vitres, les efforts de traction pourront etie. 
sans aucun. danger, transmis par. I'intermediaire des 
lames d'etancheite, etant donne que, comme il a ete 
menrionne, une sortie des bords longitudinaux et, 
eventuellement, de la masse coulee, est rendue im- 
possible par la depouille prevue dans ie fond des 
gorges.! L'etancheite qu'om desire est deja assurie 
ea grande portie par la forme particuliere de la 
liaieon entre les vitres eft lefl lames d'etancheite, 
aatrement dit par Finser^on. des lames dans les 
gorges, dors que, dans les modes d'execution con- 
nus jusqu'ici, les liaisons par soudage devaient 
seules assurer ie maantien des vitres dana la position 
voulue et I'etancheite. 

D'autres caracteristiques et avantages de I'lnven- 
ition ressortiront de la description! qui va suivxci 




en regard du des^n annexe qui represente, sche- 
matiquement et simplement a .tiire d'exemple, di- 
vers modes de reaii8a<taon et dans lequel : 

•La figure 1 est une vue en. per^ectlvey partie 
en coupe, de Tun des coins d'un verre compound 
conforme a i'in»vention'; 

Les figures 2 a 6 sont des vues partidles, en 
coupe, des bords de verres compound realises sni- 
vant d*autres variants d'ex€Cution> 

Les verres compound jepresenftes comprennent, 
dans chaque cas, deux vitres 1 et, 2, entre les- 
quelles est laiEse un espace intermediaire 3 ferme 
vers i'exterieur* Dans le mode d'execution. suivont 
les figures 1 et 2, il est prevu dans les vitres i et 2, 
eb ce dans leurs su>rface5 planes toumees I'lme vers 
I'autre, des gorges peripberiques 5 pratiquees a uu 
leger intervalle du bord exterieur 4, et domt le 
fianc interieu-v 6 est petpendiculaire aux surfaces 
planes 7 des vitres, tandis que ies fiancs exterieurs 8 
con^ojitent une depou^e formant en. qndjjue sorte 
une denn-queue d'aionde., Dans lea gorges 5 pene- 
trent des lames d'etancheite 9 qm preiment appui 
avec ieurs bords interieurs contre les flanca 6, On 
emploie, ou bien une lame d'fitancheite 9 mdi- 
viduelie pour chacun des cotes, lesdiles lames etant 
alors sendees ou brasees ies unes aux autres a 
chaque coin, ou bien on* prevoit une lame d'etan- 
cheite unique et continue, repliee a chaque coin. 
On rempli't ensuite la partie restant libre de la 
gorge a I'aide d'une masse 10, susceptible de se 
lier au moins au materiau des lames d'etancheite P. 

Suivantti la figure 2, I'espace peripherique reste 
libre entre la laaoie d'etancheite 9 et les bords 
exterieurs 4 de la vitre est rempli de masdc ou 
d'une masse coulee ii, consistant de preference en 
une masse vulcanisee a froidy a base de gomme ou 
de caoutchouc. 

Dans le mode d'execution suivant la figure 3, des 
gorges 13y en forme de queue d'aironde, eont pra- 
tiquees dans les surfaces planes 7, toumees Tune 
vers I'autre, des vitres 2 et 2, egalememt h, une cer- 
taine distance du bord exterieur 4. Dea lames 
d'etancheite 13 sont inserees dana les gorges, en 
intercaiani dea pieces d'ecartement 14 entre ieur 
bord exterieur. et ie fond de la gorge, toidis que 
ies gorges sont, a nouveau, remplies d'une masse 
15, cpnstituee de preference pa-E une matiere syn- 
thetique ou par une soudure fusible. Lea pieces 
d'ecartement 14 son± destinees a permettre a la 
masse 15 de penetrer dans les parties de la gorge 12 
situ^s k i'in^erieur de la lame d'etancheite 13. 

Suivant la figure 4, il est prevu dans les vitres 
i et 2 dea gorges 17, prafdquees dans des sur- 
faces planes ext^rieures 16 et s'etendaifit paxal- 
l^ement au bord exterieur 4, et dont le fianc intd- 
rieur 18 presente une d^uille. Entre les vitres 
sont disposees, dans Ieur region de bords ex-t^- 
rieurs,. des baguettes d'ecartement 19 itandis qu'une 
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lame d'etancheke 20, s'etendant atutour- de la peri- 
pherie du verre compound penetre, par une par- 
lie 21 de son bord, coudee ou repliee vers rinte- 
rieur, dana les gorges 17, qu'on rempiit ici egale- 
ment, apr^ Tinsertion des bords 21, a l*aide 
d'une masse 22, La baguette d'ecavtemeiit 19 com- 
potie un evidement 23 qui est xeliey par i'inter- 
mediake d'ouvertures 24, a I'espace intennediaire 
3 et qui peut servix au logememt d'un materiau 
hygroscopique. I'inEertion, d'un 4el materiau 

hygroscopique, on est assure d'obtenir un assecbe- 
ment efficace du coussin d'air ou de gaz presen.t 
dans i'espace intennediaire 3, ce qui supprime tout 
risque d'embuage des vitres 1 et 2 sax leur surface 
interieure 7. 

Suivant ia figure. 5, il est prevu, comma aux 
figures 1 et 2, des gorges 5 praJdquees egalement 
k iniervaile du bord exteideux 4^ dans les surfaces 
planes 7, toumees I'une vers I'auitre, des vifcres 1 
el 2, La lame d'etancheLt^ 25 comparte, sur le cote 
accessible de I'exterieur, des t«nloncements lon- 
gitudinaux 26 ayant la forme d'une large gorge en 
queue d'aronde, dont les flancs exterieurs 27 pene- 
treat dans ies gorges 5. A I'interieur des gorges 5, 
lesdils renfoncementa longitudinaux sont remplis 
a I'aide d'lme sou dure fus^jle 28. La partie restant 
libre des renfoncemente 26 est remplie a I'aide d'un 
mastic 29, qu'on laisse faire saillie au-dela du bord 
de U» gorge. 5. Une surepaisseur 30 de la lame 
d'etancheite 25, qui s'inscrit dans la gorge par suite 
de la configuration des .renfoncementa 26, contri- 
bue a une assise soiide de la lame 25 dans la 
gorge 5. 

Comme on peut le voir a ia £gure 6, la surepais- 
seur des bords Ibngiitudinaux des lames d'^ancheite 
peut etre encore proiong6e» de maniere que leurs 
bords longitudinaux correspondent entierement au 
profil des gorges, Suivasit la figure 6, il est a nou> 
veau -prevu, dans les vitres J et 2, des gorges 12 
en queue d'aronde, et des lames d'etandieite 37 
s'insorivent dans ces gorges par ieurs bords Ion- 
giludinaux 32, egalement en queue d'aronde. Pour 
obtenir une etancheile parfaite, lea fentes 33 sont 
remplies a I'aide d'une masse d'etancheite ou bien, 
si Ton utiiiscy pour ies lames 31, un materiau faci 
lement fusible, on f&it fondre ce materiau dans la 
region des bords apres avoir introduit les lames, 
de maniere qu'il comble les fentes 33. Suivant 
d'autres modes d'execution, il est egalement possi- 
ble de replier ou de cintrer les bords longitudinaux 
des lames d'eitancheit6 pour, obtenir^ de cetite ma- 
niere. les fiur€paisseurs prevues dans les gorges. 

Pour augmenter I'inidiguem^t de la dialeur, il 
est egalement possible, dans la vitre compound con- 
forme a I'invention, d'abaisser, par xapport a Tair 
exterieur, la pression existant dans I'espace inter- 
mediaire 3, par insufflation d'air ohaud, ou par 
mise sous vide avant la fermetuxe definitive, ou 
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en utilisant un getter, a I'aide, pax: exemple, d'un 
produill absorbant les gaz que i'on place dans l*evi- 
dement 23 -repreaente a la figure 4. 

RESUME 

L'invention est relative a un verre compound 
constitue par au moins deux vitres disposees paral- 
ielement a intervalle et dont respace iniermedizdre 
est ferme vers I'exterieur a I'aide de lames d'etan- 
cheite ou analogues, appliquees dana la jegion 
des bords des vitres et qui aonJt reiiees a cea der- 
nieres, ledit verre compound etaoit remarquable, 
notamment, par les caracteristiques suivantes con- 
siderees separement ou en combinaison : 

a. Lea lames d'etancheite ou analogues sont sup- 
portees par leurs bords longitudinaux, dans des 
gorges, xainuFes ou analogues des vitres; 

6. Lea gorges comportent, sur l*un au moina de 
leurs ^ancs^ une depouille formanlty par exemple, 
une sorte de queue d'aronde; 

c. Les gorges ou analogues sonft prevuea 4kui8 les 
surfaces planes des vitres;. 

d. Les gorges sont prevues, dana les surfaces tour- 
pees I'une vers I'autre des vitres, a intervalle 
du bord exterieur desditea vitres, tandis que l*cs- 
pace demeure libre entre les lames d'etancheite 
et ies bords exterieura des vitres est rempii, au 
moins en paiitie, de mastic, d'lme masse de coulee 
a base de caoutchouc ou ancdogue; 

e. Les gorges sont prevues dans les surfaces pla> 
nes exterieures des vitres; 

/. La partie des gorges laissee libre par les bords 
longitudinaux des Icones d'etancheite eat remplie, 
au moins en partie, li i'aide d'une masse d'etan- 
cheite; 

g. Les gorges sont remplies a I'aide d'une mas- 
se d'etancheite susceptible de se lier. avec les lames 
d'etancheite et, de preference, egalemertt avec ie 
verre, tandis qu'avec des lames d'etancheite metal- 
liques, ce remplissage s'efEectue plus panticuliere- 
ment a I'aide d'lme soudure fusible ; 

h. Les bords longiitudinflux des lames d'elaoicheite 
penetrant dans les gorges comportent une surepais- 
seur; 

i. Les lames d'etfmcheite comportent, sur le cote 
accessible de I'exterieur, des renfoncements longi- 
tudinaux ayant la forme d'une large gorge, notam- 
ment en queue d'aronde, dont les flancs exte- 
rieurs rcposent dans lea gorges, lesdits jnenfonce- 
ments etant ensuUe remplis a I'aide d'une masse 
d'etancheite; 

;. Les bords longitudinaux des lames d'eltancheite 
present^t un profil correspondant h la aeotion 
transversale de la gorge; 

k. Des bagu^tes d'Scartemenib ou analogues sont 
disposees, a I'interieur dee lames d'eitaincheit6, entre 
lea vitres; 
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L Les lames d'etaoch^te ou les baguettes d'ecar- 
tement presentent, sur leur cote interieur, des evi- 
dements relies 2>ar riniteimediaire de passa^s a 



I'espace intormediaire separant les vitres, evide- 
ments qui servent a y ioger una substance hygros- 
copique ou absorbaoili ke gaz. 
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